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"Verfahren zur Vergutung von Oberflachen" 



Die Erfindung betriffl ein Verfahren und eine Vorrichtung zur VergOtung von 
Oberflachen von Holzwerkstoffen, vorzugsweise von unebenen schmalen 
Oberflachen. 

In der MObelindustrie werden solche Oberfiachen-Behandlungsverfahren in 
groBem Umfang eingesetzt. Oblichenveise werden die dort venwendeten 
Holzwerkstoffe namlich nicht in ihrem urspriinglichen Aussehen belassen, sondem 
erhalten eine veredelnde Oberflachenbeschichtung. Zumeist harwIeU es sich dabei 
um eine Melaminbeschichtung. Fumiere, dekorative Schichtstoffe oder Dekorfolien 
werden daneben als Beschichtungsmaterial benutzL 

Die Beschichtung von Seitenfiachen, Kanten oder allgennein von schmalen 
Fiachen erfolgt haufig durch ein spezielles Kantenmaterial. Beispielsweise handelt 
es sich hierbei um einen Umleimer oder ein sogenanntes Schmalfiachenband, das 
mitteis etnes Klebstoffes auf die Schmalfiachen au^ebracht wird. Dieses 
Verfahren wird allgemein als Kantenanleimung bezeichnet. 

Es besteht jedoch haufig der Wunsch, die schmalen Fiachen beziehungswelse 
Kanten aus asthetischen Griinden abzurunden beziehungsweise aus funktionellen 
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Grunden profilierte Fiachen vorzusehen. Bei der Beschichtung solcher weichen 
„Konturen" werden neben der zuvor beschriebenen Kantenanleimung, die auch als 
Softforming-Verfahren bezeichnet wird. weitere Beschichtungsverfahren 
eingesetzt. 

Ein Grund fur den Wunsch nach einer Vergutung ist. daB die zu beschichtenden 
Oberflachen haufig groBe Unebenheiten, Lunkerstellen etc. aufweisen. Dies gilt 
insbesondere fQr Spanplatten. 

Eine derartige Oberflachenbeschaffenheit fuhrt bei der Beschichtung nach einem 
der angegebenen Verfahren zu einer auffaliend unruhigen. .buckeligen". oder 
welligen MateriaioberflSche. die das Aussehen. beispielsweise des spateren 
MobelstQckes. beeintrSchtigt. Urn eine Verbesserung herbeizufilhren. werden 
haufig dickere Kanten- beziehungsweise Beschichtungsnriaterialien benutzt, die in 
ausreichendem MaBe die Unebenheiten der Oberfiache ausglelchen kOnnen und 
ein DurchsGheinen (Telegraphieren ) des Untergrunds der Oberfiache vermeiden. 
Mit dem Anstieg der Materialdicke ist jedoch auch eine VergrGBerung der 
Riickstellkraft des gebogenen Beschichtungsmaterials verbunden. Dies erfordert 
wiederum eine veriangerte Andruckstrecke zur Verklebung eines solchen steiferen 
Bechichtungsmaterials. Im Obrigen sind solche dickeren Beschichtungsmaterialien 
in der Regel teurer. 

Besser ist ein in der DE 44 42 397 beschriebenes Verfahren beziehungsweise 
eine Vorrichtung zur Behandlung von Oberflachen. insbesondere von schmalen 
Fiachen. wobei ein fonnbares Beschichtungsmaterial au^getragen und mittete 
eines Giattebandes gegiattet wird. Doch auch hier werden nicht fur alle Faile 
ausreichend glatte Oberflachen eizielt 

Die Aufgabe der voriiegenden Erflndung besteht deshalb darin. eine Mflglichkeit 
anzugeben, mit der die zuvor genannten Nachteile beseitlgt werden und eine 
Behandlung zur Giattung von Oberflachen auf einfache Weise ntiiiglich ist 
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Diese Aufcpabe wird durch ein Verfahren gelost das die in Anspruch 1 genannten 
Schritte umfaBt, und auBerdem durch eine Vorrichtung, die die Merkmaie des 
Anspruchs 7 aufweist 

Das Beschichtungsmaterial vwrd z. B. mit einer Walze. einer verstellbaren 
BreitschlitzdUse oder einem Transferband au^etragen, und zwar vorzugsweise 
auf das Kantenband (Umleinier). Aber ein Auftrag auf den Holzwerkstoff ist 
ebenfalls moglich. Vorzugsweise wird es mitteis eines Transferbandes auf die 
Oberfiache aufgebracht. Dabei ergibt sich der Vorteii. daB fur den Auftrag des 
Materials keine an das Profil der zu beschichtenden Oberfiache angepaBte 
Auftragwalze notwendig ist. Insbesondere bei einer Vielzahl von verschiedenen 
Kantenprofiien ist die Anfertigung solcher an die Profile angepaBter 
Auftragswalzen oder auch speziell angepaBter Auftragsdiisen zeitraubend und 
auBerst kostspielig. Uberdies konnen verschiedene Profile nicht in kuizer Zeit 
tieschichtet werden. 

Vorzugsweise wird der Auftrag des Beschichtungsmaterials auf die zu 
behandelnde Oberfiache duch Druckkrafl bewerkstelligt. Eine geeignete 
Druckvorrichtung beaufschlagt das Band auf der nicht beschichteten Seite mit 
einer Kraft, die das AndrOcken der beschichteten Transferbandseite an die zu 
beschichtende Fiache bewirkt. 

Eine Verbesserung des Materialauftrags wird durch zusStzliche 
Warmebehandlung des Beschichtungsmaterials bzw. des Holzwerkstoffes erzielt. 
Vorzugsweise werden dafiir Infrarotstrahler, Heizlullgeblase, 
Hochfrequenzstrahler oder dhnliches eingesetzt. 

In einer bevorzugten Weiterblklung des Verfehrens beziehungsweise der 
Vorrichtung wird das Beschichtungsmaterial unmittelbar vor dem Auftrag auf die 
zu beschichtende Oberfiache auf das Transfertjand aufgebracht Der Auftrag 
erfblgt dabei vorzugsweise Qber eine entsprechende Auftragwalze oder eine 
Auftragsduse, die das Material in einer einzustellenden Materiaklicke auf das 
Transferisand bringt. Bei der Bestimmung der Materialdfcke ist es vorteilhaft. diese 
im mittleren Bereich des Transferbandes zu erhbhen. Wie bereits beschrieben. 
sind insbesondere in diesem Bereich der zu beschichtenden Oberfiache die 
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Unebenheiten am grflBten. so daB dort folglich mehr Material eingesetzt werden 
mufi. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung der Erfindung wird das Transferband 
von der zu behandelnden Oberflache abgezogen, wobel das Material zuvor in die 
Poren der zu behandelnden Oberfiache eingedrungen und erstarrt bzw. 
ausgehSrtet ist. so daB dieses beim Abziehen des Transferbands nicht daran 
kleben bleibt. 

In vorteilhafter AusgestaJtung der Erfindung wird das abgezogene Transferband 
wieder zu dem Auftragssyslem zurQckgefQhrt. so daB die Verwendung eines 
Endlosbandes mOglich ist. 

Vorzugsweise wird das Transferband auch als Glatteband benutzt, so daB auf 
Giattungswalzen beziehungsweise auf giattende Gleitschuhe verzichtet werden 
kann. 

Eine Giattung bzw. Modellieoing ist aber auch auf andere bekannte Art und Weise 
mfiglich. z. B. mit Walzen und Rakein bzw. Schleifen nach dem AufsprOhen. 

Weitere Einzelheiten zum Auftrag und zur Giattung k6nnen der einschiagigen 
Literatur entnommen werden. insbesondere der DE 44 42 397. auf die 
ausdrOcklich Bezug genommen wird. 

Es k6nnen sowohl bei Raumtemperatur feste als auch nicht teste. z.B. thixotrope. 
pastdse oder dickflQsslge Beschichtungsmaterialien venwendet werden. 

Wenn auf eine einfache Verarbeitung Wert gelegt wird und nicht auf die 
besonderen Gebrauchseigenschaften eines Duromeren. dann sind 
thermoplastische Materialien zur Beschichtung zweckmaBig. Einerseits verbinden 
sie sich gut mit der Oberfiache und andererseits sind sie leicht fomnbar 
beziehungsweise giattbar. 

Urn zum Auftrag des thermoplastischen Beschichtungsmaterials handelsiibliche 
Hotmelt-Auftragsgerate venwenden zu kOnnen, sollte das thermoplastische 
Material beim Auftrag ausreichend flieBfahig sein. Bne gute FlieBfahigkert des 
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Materials ist insofem wichtig. als es dadurch das Transferband besser benetzen 
kann, besser auf die zu beschichtende Schmalfiache auftragbar ist und dartiber 
hinaus besser in die Poren der Spanplatte eindnngen kann. Um ein zu starkes 
Eindringen zu vemneiden. wird die der Schmalseite abgewandte Seite der 
Beschichtung beziehungsweise des Transportbandes gekiihlt, beispielsweise 
mittels einer Kaltluftdusche oder einer KQhIwalze. Damit erstanl der das 
Transportband beriihrende Teil der Beschichtungsnnasse sehr rasch, so daB 
weniger in die Oberfiache "absackt". Dieser Effekt kann durch Schaumbildung 
verstarktwerden. 

AuBerdem kann mit reaktiven nichtthenmoplastischen Materialien beschichtet 
werden. Als Beispiele seien konkret genannt: l-komponentige oder 2- 
komponentige Systeme auf der Basis von Polyurethanen. Polyestem. 
Poly(Meth)acrylaten und Epoxiden. 

Sie konnen Zusatze enthaiten, z.B. Fullstoffe. Farbpigmente, Farbstoffe, 
Thixotropiermtttel. Katalysatoren und Stabilisatoren. Bel Zusatz von Farb- 
pigmenten oder Farbstoffen kSnnen gleich dekorative Kanten erhalten werden. 

Beim Einsatz von reaktiven Beschichtungsmassen mussen Temperaturen 
vemnieden werden, bei denen sie in den Misch- und DosiergerSten oder beim 
Auftragen und Giatlen durch Vemetzung ausharten. 

Das Beschiditungsmaterial soH des weiteren klebefreudig sein, das heiBt, daB es 
zu der gleichzeitig oder in einem spateren Verfahren au^ebrachten Dekorschicht 
eine holie Affinitat besitzt. 

Das Beschichtungsmaterial oder der Holzwerkstoff enthait ein Treibmittel. welches 
unter Einwirkung des beheizten Metallschuhes Gase biWet, so daB Poren 
entstehen. Dabei kann es sich im einfachsten Fall um leicht flOchtige Substanzen 
handeln. z.B, um Wasser. niedrigviskose Kohtenwasserstoffe oder 
Halogenkohlenwasserstoffe. Es kann aber auch ein Stoff sein. der sich unter 
Gasbildung zersetzt, z,B. N,N-Azobisisobutyronitril, Toluol-4- 
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sulfonylsemicarbazid, 4,4*-Oxy-bis(ben20lsulfonhydrazid) oder 

Azodicarbonsdurediamid . 

Diese porenbildenden Gase k6nnen aber auch bei der Aushartungsreaktion der 
reaktiven Beschlchtungsmasse entstehen. z.B. CO2 bei der Reaktion von 
Isocyanaten mit Wasser. Die Aushartungstemperatur und die Aushartungszeit 
richtet sich ganz nach den Verarbeitungsprozessen und den venvendeten 
Beschichtungsmaterialien. In der Regel liegen die Temperaturen im Bereich von 
50 bis 250 °C. insbesondere von 80 "C bis 180 °C und die Kontaktzeiten im 
Bereich von 1 bis 300. insbesondere von 2 bis 20 Sekunden. Damit ist also der 
Vorteil verbunden. da& der Holzwerkstoff kontinuierlich verarbeltet werden kann 
und allenfalls kurze Haltestopps erforderiich sind, je nach der Schichtdicke des 
Beschichtungsmaterials. 

Das erforderliche Heizaggregat kann aus einem groBen Metaliblock (Heizschuh) 
bestehen. der z.B. mit einer Heizpatrone auf die erforderliche Temperatur enwarmt 
vwrd. Vorteilhan ist es, statt eines gro&en mehrere kleine Heizschuhe einzusetzen. 
die sich auf wechselnde konturierte Kantenoberfiachen variabel anpassen lessen. 
Der Metaliblock kann so gefom^t sein, da& er gleichzeitig giattet (Heizschuh). 
Wird die auszuhartende Giattemasse mit dem Transferband an eine konturierte 
Spanplatlenkante angebracht so mua der Heizschuh so geformt bzw. die Schar 
der kleinen Heizschuhe so angebracht sein, daB das flexible Transferband an die 
Kante konturgetreu oder mit einer sonst gewiinschten Form angepreBt wird. 
Wichtig ist es. ein flexibles Transferband «nzusetzen. das der hohen Enwarmung 
bei Dauergebrauch standhait und die Warme an die zu hartende Giattungsmasse 
weiterleitet. Beim praktischen Einsatz zeigte sich, daB z.B. Glasfiaser- oder Kevlar- 
verstarkte, teflonisierte Bander geeignet sind (bis 260 "C einsetzbar). Auch ein 
diinnes teflonisiertes Stahlband kann venvendet werden. 

Des weiteren stellte sich bei den bisherigen Versuchen heraus. daB die Spanplatte 
mit ihrem spezifischen Schlchtaufbau insofem Probleme bereitet, daB zwar die 
Verankerung und damit die Haftung der Giattemasse im pordsen Mittetteil gut ist, 
eine ausreichende Haftung in den hSher verdichteten Randbereichen dagegen nur 
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mit niedrigviskosen Giattemassen zu erzielen ist. Hier hat sich gezeigt. daB eine 
Anrauhung der Randzonen zu einem besseren, zufriedenstellenden Ergebnis 
fQhrt. Eine maschinelle Anrauhung ist ohne groBeren Aufwand in einer 
Durchlaufmaschine mit marktgangigen Werkzeugen durchfuhrbar. 

Das beschriebene Beschichtungsverfahren ist insbesondere fQr Holzwerkstoffe, 
wie Massivholz. Spanplatten, Tischlerpiatten, Stabchenplatten Oder Sperrhoiz 
etnsetzbar. Es kann jedoch auch bei unebenen Kunststoffmaterialien oder 
Metallen eine Beschichtung mit Hilfe des beschriet>enen Verfahrens 
vorgenommen werden. 

Neben der Giattung von Oberflachen bietet das Beschichtungsmaterial auch 
Schutz vor mechanischer Beanspruchung. Es kbnnen beispielsweise 
Metallschienen an den Kanten von Betonschalungsbrettem durch eine 
Beschichtung mit einem Material ersetzt werden. das zu einem Duroplasten 
aushartet. Selbstverstandiich sind auch andere Anwendungsgebiete denkbar. 

So kann auf die gegiattete Schmalfiache - vorzugsweise gleichzeitig mit dem 
Ausharten - eine Dekorschicht kaschiert werden. Als Dekorschicht konnen 
venwendet werden: Kanten aus PVC, ABS, PP oder Holz (Fumier). Sie konnen 
ein- Oder mehrschichtig sein (Laminat-Kanten). Insbesondere wird harz- 
impragniertes Papier venwendet. 

Wenn z.B. ein zweikomponentiges Potyurethan-System auf das dekorative 
Kantenmaterial aufgebracht und dieses klebstoffbeschichtete Kantenband auf eine 
gerade oder konturierte Spanplattenkante au^eklebt wird. dann kann die 
Aushartung zu einem Duroplasten mittels eines Heizschuhs QberraschendenAfeise 
so beschleunigt werden, daB die Aushartung unmitlelbar nach Vertassen der 
Heizvonichtung fQr die Foigearbeiten (Frasen, Kappen) ausreichend weit 
fortgeschritten ist. Vorteilhafterweise wird man das Potyurethan-System so 
fomiulieren, daB es schnell genug ausreagiert, aber nicht bereits im Mischkopf zu 
stSrenden Aushartungsreaktionen fQhrt. Durch die nachtrSgliche Envarmung mit 
dem Heizschuh laBt sich somit in-line ein Kantenband auf die Spanplattenkante 
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aufkleben. Da der PUR-Klebstoff zu einem Duroplasten aushartet, weist die 
Verklebung eine sehr hohe Wanmestand- und Wasserfestigkert auf, wie sie z.B. fur 
KQchen- und Badmdbel gefordert wlrd. Fur einen Fachmann war nicht zu 
erwarten, daB durch die Kombination eines schnell aushartenden, aber trotzdem 
leicht verarbeitbaren, reaktiven Beschichtungsmaterials mit einem beheizten 
Heizschuh eine demnaBen schnelle maschinelle Verklebung enreicht wird, die die 
kurz darauf erfolgenden Nachfolgearbeiten wie Frasen und Kappen des 
Kantenuberstandes und somit einen kontinuierlichen FertigungsprozeB zuiaSt. Die 
Verklebung fuhrt auBerdem zu einer erstaunlich dichten Fuge. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren betrifft nicht nur die Oberflachenvergutung 
eines Werkstuckes aus Holzwerkstoff in Form einer Kantenleimung an geraden 
Kanten und im Softforming-Verfahren (geschweitte Kanten), sondem auch in Form 
des Postfonning-Verfahrens, der Profilummantelung und der 3D-Ummantelung. 

Zur Eriauterung dieser drei Verfahren sei gesagt: Wird bei einer langlichen 
Holzwerkstoff-Platte eine der beiden Vollflachen und zumindest eine der beiden 
Langskanten. die irgendwie abgerundet ist. mit ein und demselben 
Beschichtungsmaterial. vorzugsweise dekorativem Schichtstoff wie CPL Oder 
HPL, laminiert. so spricht man von dem Postfomning-Verfahren. Sind nicht nur die 
beiden Langskanten. sornlem eventuell auch die Oberflache eines langen. 
schmalen Holzwerkstoffes profiliert und wird dieses Profil-Werksttick mit einem 
dekorativen Beschichtungsmaterial kaschiert, so handett es sich bei diesem 
Verfahren urn die Profilummantelung. Bei der sogenannten 3D-Ummantelung (3D 
= dreidimensional). haufig auch Thermofomning-ProzeB genannt. wird Furnier oder 
eine Thermoplastfolie, mehrheitlich aus PVC, in Thermoforming-Pressen mit und 
ohne Membrane auf ein Holzwerkstoff-Paneel kaschiert, das an alien vier Seiten 
und eventuell auch an der fiachigen Oberflache dekorativ profiliert ist. 

WerkstQcke aus einem Holzwerkstoff mit einer unebenen Oberflache kOnnen im 
AnschluB an die Giattung (speziell der rauhen, porGsen Seiten gemaB dem 
beschriebenen Verfahren) bei den oben genannten Verfahren eingesetzt werden. 
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Bei alien genannten Verfahren tst es aber auch m6glich, 6a& die 6l«kttung und das 
Kaschieren mit einem dekorativen Beschichtungsmaterial gleichzeittg 
vorgenommen werden. Dies zeigt Beispiel 4 fur die Kantenanleimung. 

Die Erfindung wird im einzelnen durch folgende Beispiele eriautert 



I Ausgangsmaterialien 

1 . Bei dem Reaktionsklebstoff 1 handelt es sich urn ein einkomponentiges 
Polyurethan auf der Basis von MDI und Potypropylenglykol. 

2. Bel dem Reaktionsklebstoff 2 handelt es sich urn ein zweikomponentiges 
Polyurethan auf der Basis von Roh-MDI und Rizinusol mit CaCCb-Fullstoff. 

3: Bei dem Reaktionsklebstoff 3 handelt es sich um ein 
Zweikomponentensystem aus einem Bisphenol-A-Diepoxid und einem 
Amin-Heirter mit einem Beschleuniger. 

4. Bei dem Reaktionsklebstoff 4 handelt es sich um einen 
zweikomponentigen Polyesterklebstoff aus einem ungesSttigten Polyester 
und Benzoylperoxid, Dimethyl-p-totuidin sowie Cobaltoctoat. 

5. Bei dem Reaktionsklebstoff 5 handelt es sich um einen 
zweikomponentigen Methacrylatklebstoff aus Poiyurethandimethacrylat 
und Benzoylperoxid. 



Mit den obigen Giattungmassen wurden folgende Versuche durchgefQhrt: 
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Beispiet 1: 

Airf die gerundete Kante einer 19-mm-Spanplatte mit Softformingprofil (Rundprofil 
mit Radius 20 mm) wird eine Raupe der GIdttungsmasse (s. unterstehende 
Tabelle 1) mittig au^etragen. Die Menge ist so bemessen, da& nach dem 
anschlie&enden Pressen die Kantenfldche vollstdndig bedeckt ist. 

Die mit der Giattungsmasse versehene Kante wird gegen eine beheizte 
Metailschiene gedrOck, deren Oberfidchen der gerundeten 
Spanplattenkantenfiache angepa&t ist. Um ein Verkleben mit der Metailschiene zu 
verhindem, wird als Zwischenlage Silikonpapier verwendet Die 
Oberflachentemperatur der beheizten Metailschiene: siehe Tabelle 1. 
Nach der in der Tabelle 1 angegebenen Kontaktzeit wird das Spanplattenteil 
entlastet und kurz gegen eine kalte Metailschiene mit gleicher Rundung zur 
schnelleren AbkOhlung gedrOckt. 

Die Giattungsmasse ist bei alien aul^efuhrten Klebstoffsystemen ausgehdrtet. Der 
entstandene Randwulst \&QA sich riickstandsfrei mittels einer Rasierkiinge ablOsen. 



Tabelle 1 



Gldttungsmasse 


Temperatur der 
Metaltschier>e 


Kontaktzeit 


Ergebnis 


Reaktionsklebstoff 1 


150 *C 


10 sec 


harte, vOilig glatte 
Oberfiache 


Reakttonsklebstoff 2 


150 


4-5 sec 


harte, v5lltg glatte 
Oberfl^che 


Reaktionsklebstoff 3 


150 X 


15 sec 


harte, vdllig glatte 
Oberfldche 


Reaktionsklebstoff 4 






harte. vdllig glatte 
Oberfiache 


Reaktionsklebstoff 5 






harte. vdllig giatte 
Oberfldche 
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Betspiel 2: 

Auf ein in Tabelle 2 aufgefQhrtes flexibles Material, das eine klebstoffabweisende 
Beschichtung aufweist. wird als Giattungsmasse der 2-K-PUR-Klebstoff flSchig 
aufgetragen. Die Menge ist so bemessen, da(^ nach dem anschlieBenden Pressen 
die Kantenfiache voltstdndig bedeckt ist. 

Das mit der Giattungsmassed versehene Material wird gegen die Oberfiache der 
gerundeten Spanplattenkantenfiache (wie im Beispiel 1 beschrieben) gedruckt und 
mrttels beheizter Metallschiene (analog Beispiel 1) ausgehartet Die 
OberflSchentemperatur der beheizten Metallschiene: siehe Tabelle 2. 
Nach der in der Tabelle 2 angegebenen Kontaktzeit wird das Spanplattenteil 
entlastet und kurz gegen eine kalte Metallschiene mit gleicher Rundung zur 
schnelieren AbkQhIung gedruckt. 

Das flexible Material kann riickstandfrei von der ausgehSrteten Spanplattenkante 
abgezogen werden. 



Tabelle 2 



Trager- 
material 


Giattungsmasse 


Temperatur 
der 

Metallschiene 


Kon- 
takt- 
zeit 


Ergebnis 


Silikonpapier 


Reaktionsklebstoff 1 


150 X 


10 sec 


harte, v6llig glatte 
Oberflache 


Silikonpapter 


Reaktionsklebstoff 2 


150 •'C 


4-5 sec 


harte, v5llig glatte 
Oberflache 


teflonisiertes 
Kevlargeweb 
e 


Reaktionsklebstoff 2 


150 X 


7 sec 


harte, vdllig glatte 
Oberflache 


teflonisiertes 
Stahlband 
(0,05 mm) 


Reaktionsklebstoff 2 


150 X 


3 sec 


harte, v6llig glatte 
Oberflache 
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Beispiei 3: 

Auf die gerundete Kante einer 19-mm-Spanplatte mit Softfbrmingprofil (Rundprofil 
mtt Radius 20 mm) wird eine Raupe der eingefarbten Gtattungsmasse (s. 
untenstehende Tabeiie 3) mittig aulgetragen. Die Menge ist so bemessen, dBQ> 
nach dem anschlte&enden Pressen die Kantenfiache voltstdndig bedeckt ist. 

Die mit der etngef^rbten Giattungsmasse versehene Kante wird gegen eine 
beheizte Metailschiene gedruckt, deren Oberfldche der gerundeten 
SpanplattenkantenfiSche angepal^t ist Urn ein Verkleben mit der Metailschiene zu 
verhindem, wird als Zwischenlage Silikonpapier verwendet. Die 
Oberflachentemperatur der beheizten Metailschiene: siehe Tabelle 3. 
Nach der in der Tabelle 3 angegebenen Kontaktzeit wird das Spanplattenteil 
entlastet und kurz gegen eine kalte Metailschiene mit gleicher Rundung zur 
schnelieren AbkQhIung gedrOckt. 

Die Giattungsmasse ist bei alien au^efuhrten Klebstoffsystemen ausgehdrtet und 
weist eine gleichmaaig farbige OberflSche auf. Der entstandene Randwulst ISBt 
sich ruckstandsfrei mtttels einer Rasierklinge ablosen. 



Tabeiie 3 



Giattungsmasse 


Temperatur der 
Metailschiene 


Kontakt- 
zeit 


Ergebnis 


Reaktionsklebstoff 1 


150 


10 sec 


Harte. voliig glatte. wei&e 
Oberfiache 


Reaktionsklebstoff 2 


150 X 


15 sec 


Harte. vfillig glatte, btaue 
Oberfiache 


2-K-Epoxidklebstoff3 
mit 5 % Titandioxld 


150 X 


4 sec 


Harte. vfillig glatte, weiQe 
Oberfiache 



Beispiei 4 (Kantenanleimung): 

Auf 0,6 mm starkes Elchefumier bzw. eine in Tabelle 4 au^efOhrten Folie (Papier- 
oder KunststofT-Basis) wird der Klebstoff fidchig au^etragen. 
Das mit dem KtebstofF versehene Material virird gegen c^ie Oberfldche der 
gerundeten Spanptattenkantenf che (wie im Beispiei 1 beschueben) gedrUckt und 
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mittels beheizter Metallschiene (analog Beispiel 1) ausgeh£krtet. Die 
Oberfldchentemperatur der beheizten Metallschiene: siehe Tabelle 4. 
Nach der in der Tabelle 4 angegebenen Kontaktzeit wird das Spanplattenteil 
entlastet und kurz gegen eine kalte Metallschiene nnit gleicher Rundung zur 
schnelleren AbkQhlung gedruckt. 

Das flexible Material ist vollstdndig mit der gerundeten Spanplattenkante verkiebt. 
Die tm Randbereich befindltche Klebefuge ist optisch mit bloBem Auge nicht zu 
erkennen. Die OberRdche des angeklebten Materials tst du&erst glatt und weist 
keine Weliigkeit auf. 



Tabelle 4 



Verklebungs- 
material 


Gl£kttungsmasse 


Temperatur 

Der 
Metallschiene 


Kontakt- 
zeit 


Ergebnis 


Eichefurnier. 
0.6 mm 


Reaktionsklebstoff 1 


150 


12 sec 


Vdilig glatte 
Oberfiache 


Dekorative 
Papierfolie 
(75 g/m^) 


Reaktionsklebstoff 2 


150 *C 


4 sec 


vdllig glatte 
Oberfldche 


Alkorceltfotie 


Reaktionsklebstoff 2 


150 X 


4 sec 


vdllig glatte 
Oberfldche 


Einschichtkan- 
te Igrafol 
(Fa. Bausch) 


Reaktionsklebstoff 2 


150 X 


5 sec 


vfillig glatte 
Oberfiache 
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Patentansprtiche 

1. Verfahren zur VergQtung von Oberfldchen von Holzwerkstoffen, 
insbesondere von schmalen Oberfiachen, dadurch gekennzeichnet, dali ein 
fomibares Beschichtungsmaterial auf die Oberfldche aufgebracht, das 
aufgebrachte Beschichtungsmaterial gegiattet und/oder modelliert und in 
Kontakt mit mindestens einem beheizbaren Metallblock unter Beibehaltung 
der glatten Oberfiache geschlossene Poren ausbildet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1/ dadurch gekennzeichnet, daB das 
Beschichtungsmaterial reaktiv ist. insbesondere ein 1- oder 2-Komponenten- 
System auf der Basis von Polyurethan, Polyester, Poly(meth)acrylat oder 
Epoxid ist, und es in Kontakt mit mindestens einem beheizbaren Metallblock 
unter Beibehaltung der giatten Oberfiache aushdrtet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, daB das 
Beschichtungsmaterial ttiermoplastisch bleibt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1. 2 oder 3. dadurch gekennzeichnet, daB der 
Metallblock Temperaturen im Bereich von 80 bis 180 hat. 

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kontaktzeit mit dem Metallblock im Bereich von 2 
bis 20 Sekunden liegt. 

6. Verfahren nach mindestens einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB beim Kontakt mit dem Metallblock gleichzeitig eine 
Dekorschicht aufgeklebt wird. 
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7. Vonichtung zur DurchfQhrung der Verfahren 1 bis 6, dadurch 
gekennzetchnet daB der Heizschuh aus mehreren Teilen besteht, die der 
gewunschten Kontur angepa&t stnd. 
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03-05-94 


CA 


2076707 A 


12-03-93 


DE 2233322 


A 


18-01-73 


US 


3967581 A 


06-07-76 


WO 8404262 


A 


08-11-84 


EP 


0139645 A 


08-05-85 


DE 1937847 


A 


05-02-70 


US 


3595203 A 


27-07-71 



FonnbMt PCT/I3A/210 (AnhwiQ P atmt t aiii iw H Jbli 1980) 



